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Dieser Bericht enthatt Angaben zu folgenden Punkten: 
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Mangelnde Einheitiichkeit der Erfindung 

BegrOndete Feststellung nach Regel 66.2 a)ii) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
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L Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandtelle der internationalen Anmeldung (ErsatzblStter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikei 14 hin vorgeiegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingerelchf und sind ihm nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalter} (Regeln 70. 16 and 70. 17)): 

Beschreibung, Seiten 

1 , 6, 8» 9, 12 in der ursprQnglich eingereichten Fassung 

2, 3, 3a, 4, 5, 7, 10, 1 1 eingegangen am 21 .05.2005 nnit Schreiben vom 1 9.05.2005 

Anspruche, Nr. 

-1 9 eingegangen am 21 .05.2005 mit Schireiben vom 1 9.05.2005 
Zelchnungen, Blatter 

1/4, 2M in der ursprOnglich eingereichten Fassung 

2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorslehend genannten Bestandtelle standen der Behdrde in der Sprache, in der 
die Internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden In dieser eingerelcht, sofem 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandtelle standen der Behorde in der Sprache: zur Veif ugung bzw. wurden In dieser Sprache 
eingereicht; dabel handelt es sich um: 

□ die Sprache der Ubersetzung. die fOr die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden Ist 
(nach Regel 23.1(b)). 

□ die Verdffentlichungssprache der Internationalen Anmeldung (nach Regel 48-3{b)). 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der Internationalen vorlSufigen PrOfung eingereicht 
worden ist (nach Regel 55.2 undA^der 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der Internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- undA>der Aminosauresequenz ist die 
Internationale vorlaufige PrOfung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden. das: 

□ in der internationalen Anmeldung In schrifllicher Form enthalten ist 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtrSglrch In schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Beh6rde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgeiegt. 

□ Die Erklarung. daB die in computerlesbarer Fomri erfassten Infonnationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen. wurde vorgeiegt. 

4. Aufgmnd der Andemngen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung. Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 
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5. □ Dieser Bericht 1st ohne BerQcksichtigung (von einigen) der Andemngen erstellt worden, da diese aus den 
anaeaebenen GrOnden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
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Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

SI AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bel; dabei handelt es sich urn Blatter m\t Beschreibungen. AnsprQchen 
undA>der Zelchnungen, die gedndert wurden und diesem Bericht zugrunde llegen, undADder Blatter mit vor dieser 
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Icht enthalt Angaben zu fblgenden Punkten: TEAM 1 4 1 

Grundlage des Bescheids 

Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens Qber Neuhett. erflnderische Tatigkett und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde anheitltehkelt der Erfindung 

BegrQndete Feststellung nach Regel 66.2 a)li) hinsichtlich der Neuheit, der erflnderischen Tatlgkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unteriagen und Erkiarungen zur StOtzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefQhrte Unteriagen 

Bestimmte Mangel der intemationalen Anmeldung 
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I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtllch der Bestandteile der intemationalen Anmeldung (Ersatzbmer, die dem Anmeideamt auf e'tne 
Aufforderung nach Art'kel 14 bin vorgetegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts ats "ursprQnglich 
eingereichf und sind ihm nicht beigefQgU well sie keine Aiderungen enthalten (Regeln 70, 16 und 70. 17)): 



Beschreibung, Seiten 

1 , 6. 8, 9, 12 in der ursprQnglich eingereichten Fassung 

2, 3, 3a, 4, 5, 7, 1 0, 1 1 elngegangen am 21 .05.2005 mit Schreiben vom 1 9.05.2005 

Anspruche, Nr. 

1-19 elngegangen am 21 .05.2005 mit Schreiben vom 1 9.05.2005 

Zeichnungen, Blatter 

1/4, in der ursprQnglich eingereichten Fassung 

2. Hinsichtiich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Beh6rde in der Sprache, in der 
die Internationale Anmeldung eingereicht wonien ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofem 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behdrde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handeK es sich urn: 

□ die Sprache der Obersetzung, die fOr die Zwecke der intemationalen Recherche eingereicht worden ist 
(nach Regel 23.1(b)). 

□ die Verdffentlichungssprache der intemationalen Anmeldung (nach Regel 4d.3(b)). 

□ die Sprache der Obersetzung, die fOr die Zwecke der intemationalen vorlSufigen PrQfung eingereicht 
worden ist (nach Regel 55.2 undybder 55.3). 

3. Hinsichtiich der in der intemationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- undA>der Aminosauresequenz ist die 
intemationale vorlauflge PrQfung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefOhrt worden, das: 

□ in der intemationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten IsL 

□ zusammen mit der intemationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtragilch in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behdrde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklamng, daB das nachtrSglich eingereichte schriftfiche Sequenzprotokoll nIcht Qber den 
Offenbarungsgehalt der intemationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hlnausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, dai3 die in computerlesbarer Form erfassten Infomriationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgmnd der Andemngen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche. Nr.: 

□ Zeichnungen. Blatt: 
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5. □ Dieser Bericht 1st ohne BerQcksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen GrOnden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbamngsgehalt In der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf ErsatzbiStter, die solche Anderungen enthaiten, ist unter Punkt 1 hinzuwelsen; sie sind diesem Bericht 
beizufugen.) 

6. Etwalge zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkelt; Unterlagen und Erkiirungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit(N) Ja: AnsprQche 1-19 

Nein: Anspruche 

Erfinderische TStigkert (IS) Ja: Anspruche 1-19 

NeIn: AnsprQche 
Gewerbliche Anwendbarkelt (1 A) Ja: AnsprQche: 1-19 

Nein: AnsprQche: 



2. Unterlagen und ErklSrungen: 
siehe Beiblatt 
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Abschnitt V 
Anspruch 1 

1. Anspruch 1 genugt hinsichtlich Neuheit und erfinderischer Tatigkeit den 
Erfordemissen des Artikels 33(2) bzw. 33(3) PCT. 

2. Da in keiner der im Rechercherchenbericht zitierten oder in der 
Beschreibungseinleitung gewurdigten Druckschriften die IVlerkmale des 
unabhangigen Anspruchs 1 in ihrer Gesamtheit angegeben sind, ist der Gegenstand 
des Anspmchs 1 neu. 

3. Die Erfindung geht aus von der in der Anmeldung genannten GB-A-2 216 081 (D1) 
und betrifft ein Verfahren zur Hersteliung eines schallisolierendes Verbundteils 
bestehend aus einer Schwerschicht 6 und einer Schalildampfungsschicht 17 nach 
den Merkmalen des Oberbegriffs des voriiegenden Anspruchs 1. 

4. Urn bessere Recyciing-Elgenschaften zu erreichen wird die Schwerschicht 6 und die 
Schalildampfungsschicht 17 der Verbundteile durch partielles VerschweiBen beim 
Pressen der zwei Schichten gemaB den Merkmalen des kennzelchnenden Tells des 
Anspruchs 1 hergestellt. 

5. In den im enmittelten Stand der Technik gezelgten Verfahren wIrd eine derartige 
Kombination nicht gezeigt und kann daher auch in Verbindung mit den aus D1 be- 
kannten Merkmalen nicht nahegelegt sein. Die MaBnahme, die Schwerschicht 6 und 
die Schalildampfungsschicht 17 miteinander partieli zu verschweiBen indem man in 
der Presse integrierte SchweiBelemente aktiviert, resultiert aus einem Schritt, der 
keine schlussige Weiterblldung des zitierten Standee der Technik darstellt. Das 
Verfahren gemaB Anspruch 1 beruht daher auf einer erfinderischen Tatigkeit. 

6. Das Verfahren des Anspruchs 1 Ist funklionsfahig und herstellbar und gilt daher auch 
als gewerblich anwendbar. 
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Anspruch 12 

7. Der unabhanglge Produktanspruch 12 ist entsprechend formulierl und genugt daher 
auch hinsichtlich Neuheit, erfinderischerTatigkeit und gewerblicher Anwendbarkeit 
den Erfordemissen des Artikels 33(2) bis 33(4) PCT. 

Anspruche 2 bis 11,13 bis 19 

8. Die abhangigen Anspruche 2 bis 11 und 13 bis 19 beinhalten vorteilhafte und nicht 
selbstverstandllcfie Weiterbildungen des Verfahrens nach Anspruch 1 bzw. des 
Produktes nach Anspruch 12 und erfullen damit ebenfalls die Erfordemisse 
hinsichtlich Neuheit, erfinderischer Tatigkeit und gewerblicher Anwendbarkeit des 
Artikels 33(2) bis 33(4) PCT. 

IGarheit 

9. Anspruch 1 in der vorliegenden Fassung entspricht nicht der Forderung des Artikels 6 
PCT. Im Oberbegriff des Produktanspruchs 12 heiBt es, daB die Schwerschicht 6 aus 
thermoplastischen Elastomeren besteht. Ein entsprechendes Merkmal ist jedoch Im 
Anspruch 1 nicht offenbart. 
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1 . Verfahren zur Herstellung einiss schallisolierenden Verbundtells, 
insbesondereJDriO^ftfahrzeuje^.be^^ Verbundtell (38) eine Schwerschicht 
(6) und eine damit verbundene Schalldimpfungsschicht (17) aus pordsem und/oder 
textilem Material aufweist, 

umfassend die Schiitte: 

Einbringen eines bestimmten Volumens eines Schwerschichtmaterials als 
plastffizierte Masse (6) in eine offene Kavitat (3) einer ein Unter- und ein 
ObenA/erkzeug (1, 2) auiweisenden Fresse, 

Sciilieaen der Presse, wobei die plastifl2jerte Masse (5) in der von Unter- und 
Obenverlczeug definlerten Kavitat unter FiieBen In die Fonn der Schwerschicht . 
(6) gepresst wlrd, 

Offnen der Presse nachdem die Schwerschicht Formfestiglceit aufweist. 
Anordnen der Schalldampfungsschicht (1 7) in Fonm einer Bahn, eines 
Zuschnltts Oder Spritzgussteils auf der Schwerschicht (6), 
dadurch gekennzelchnet, dass 

die Schwerschicht (6) und die Schalld§mpfungssdiicht.(17) in der Presse 
Oder einer weiteren Presse miteinander parHell verschweiftt warden, indem 
mehrere in der .Presse oder weiteren Presse Integrierte, fiachenmSllig begrenzte 
Schwelfielemente aktivlert werden, 

dass die SchalldSmpfungsschlcht (17) wihrend des partiellen Verschwei&ens 
mit der Schwerschicht (6) thermisch umgeformt wird, so dass die 
SchalidSnnpfurigsschicht (17) eine Profiistaiictur erh§lt, und 

dass die Schalldampfungsschicht (17) in Bezug auf die Schwerschicht (6) so 
bemessen wird, dass der Umfang der Schalldampfungsschicht (17) den Umfang 
der Schwerschicht (6) an einem Oder mehreren Abschnltten Oder vollumfanglich 
Oberragt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

Ky/ab 030089WO 
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dadurch gekennzelchnet, dass die Schwerschicht (6) und die 
Schalldampfiingssdilcht (17) derart mitelnander verbunden warden, dass die 
Schwerschicht (6) ohne Zwischenraum, konturparallel an die 
SchalldSmpfungsschicht (17) angrenzL 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schwerschicht (6) derart 

a4J€gebjldetAA4FdT-dass^e-eef:eiGhe-unte^^^ 

aufweist. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3. 
dadurch gekennzelchnet, dass 

die'BchalldampfGngsscnicnt {U) aus elnerweicneiastiscnen, dffehpbrigen 
Schaumstofflage geblidet wird. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, * 
d a d ure h g e ke n n ze ic Ji ne ti dass 

die Schalldampfungsschicht (17) aus PUR-Schaumstoff vom Pdyether-Typ gebildet 
wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die SchalldSmpfungssohiGht (1-7)- aus einer vllesbeschichtetea Schaumstofflage 
gebildet wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 

dadurch gekennzelchnet, dass die SchalfdSmpfungsschlcht (17) derart 
ausgebildet wird. dass sie Bereiche unterschiedlicher Verdichtung aufweist. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet. dass 

die SchalldSmpfungsschicht (17) derart ausgebildet wird, dass sie Bereiche 
unterschiedlicher DIcke und/oder Dichte aufweist 

MY/ab oaooadHO 
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9. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schalldampfungsschicht (17) aus einem Schaumstoff gebildet wird, dereine 
Stauchharte acuo von nichl weniger ais 4 kPa und ^nen Druckverformungsrest bei 
vorherigem Zusammendrucken um 60% und einer 72-stQndlgen Lagerung bei 70"C 
im Bereich von 3 bis 6 % airiweisL 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

zum partiellen Yerschweifien von Schwerschicht (6) und Schalldampfungsschicht 
(17) das Untewetoeug (Uyndtoder das Obenwerkzeug (2) gegen ein 
Untenvertaeug (18) bzw. Oberwerkzeug (29) ausgetauscht wird. das zu einer . 
VergrdRenjng der von Unterwerkzeug (1) und Obenwerkzeug (2) definlerten Kavitat 
fuhrt. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Vergrolterung der Kavitat am Rand der Schwerschicht (6) und/oder Im Bereich 
eines in der Schwerschicht (6) ausgebildeten Durchbruchs (25) erfolgt 

12. Schallisolierendes Verbundteil, Insbesbndere fur Kraftfahrzeuge, mit einer 
Schwerschicht (6) und einer damit verbundenen Schalldampfungsschicht (17) aus 
porosem und/oder texHIem IMaterial. wobei die Schwerschicht (6) durch FlieRpressen 
einer im Strangablegeverfahren zugefQhrten piastlfeierten iCunststoffmasse (5) aus 
der Gmppe der themioplastischen EiastomeiB als Fonuteil ausgebiidet ist und 
Bereiche unterschledilcher Dicke und/oder DIchte aufwelst, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schwerschicht (6) nur stellenweise mit der Schalldampfungsschicht (17) 
versdiweiW 1st, wobei die Schalldampfungssctiicht eine durch thennisches 
Umfcrmen geblldete Profilstruktur aufwelst und der Umfang der 
SchalldSmpfungsschlcht (17) den Umfang der Schwerschicht (6) zuniindest 
abschnittsweise Qbenagt 
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13. Verbundteil nadi Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schwerschicht (6) ohne 
Zwischenraum, konturparallel an die Schalldampfungsschicht (17) angrenzt. 

14. Verbundteil nach Anspruch 12 Oder 13. 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schalldampfungsschicht (17) aus 
einerweichelastischen.-offenporigen Schaamstoffiage-gebHdet 1st. • 

15. Verbundteil nach einem der AnsprOche 12 bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, dass die SchalldSmpfungsschlcht (17) aus 
PUR-Schaumstoff vom Polyether-Typ gebildet ist 

16. Verbundteil nach einem der AnsprQche 12 bis 15, ^ 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schalldampfungsschicht (17) aus 
einer vliesbeschichteten Schaumstofflage gebildet Ist 

17. Verbundteil nach einem der AnsprDche 12 bis 16, 

dadurch gekennzelchnet, dass die Schalldimpfiingsschicht (17) 
Bereiche unterschiediicher Verdichtung aufuveist 

18. Verbundteil nach einem der AnsprQche 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die SchalldampfungssGhiGht (1*7) aus einem- Sehaumstoff gebildet ist, der eine 
Stauchharte Od4o von nidit Weniger als 4 kPa und einen Drudcverfbrmungsrest bei 
vorherigem ZusammendrOcken um 50% und einer 72-stQndigen Lagerung bei 70^*0 
im Bereich von 3 bis 6 % aufweist. 

19. Verbundteil nach einem der AnsprQche 12 bis 18, 

dadurch gekennzeichnet, dass in der Schwerschicht (6) und der 
Schalldampfungsschicht (17) jeweils mindestens ein Durchbruch (25, 28) ausgebildet 
ist. wobel die beiden DurchbrQche (25, 28) einen gemeinsamen Durchbruch bilden 
und der Durchmesser des Durchbmchs (28) in der Schalldampfungsschicht (17) 
kleiner ist als der Durchmesser des Durchbruciis (25) in der Schwerschicht (6). 
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Aus der GB 2 216 081 A ist eine fahrgastraumseitige Stimwandverkleidung fQr 
Kraftfahrzeuge bekannt, die aus einer Schwerschicht mit daran angeformten 
Abstandsrippen besteht und als Formteil aus thermoplastischem Elastomer im 
Strangablege-Formpressverfahren hergestellt wird. Die Abstandsrippen sind zur 
Erzielung elner relativ hohen Stelflgkelt der Verkleldung als Stege eines Gitters 
ausgebildet In einem AusfOhrungsbetspSei vwrd die Stimwandverkleidung zudeni 
noch mit einer Schallabsorberschicht versehen, die Schlilze zur form- sowie 
reibschlQssigen Aufnahme der stegfflmilgen Abstandsrippen aufweist 

Die DE 101 00 747 A1 offenbart ein Verfahren zum Herstellen einer Alrbag- 
Abdeckung mit elner dran befestigten dekoratlven Plakette. In einem AusfQhrungs- 
belsplel umfasst eIn Plakettenhauptteil eine Mehizahl von Steckteilen, die von 
enlsprechenden Offnungen In der Alrbag-Abdeckung aufgenommen werden, um die 
Plakette In Bezug auf die Airbag-Abdeckong zu positlonieren. Dabel kOnnen audi 
Mittel fur das Wamistecken der Plakette an der Airtiag-Abdeckung voigesehen sein. 

Die DE 41 17 797 A1 betrifft ein Verfahren zum Recycein von Themnoplastabfallen 
zu Bauelementen. Dabei werden hyglenisch unbedenkliche Themioplastabfalle wie 
Plastikbecher, Plastlkflaschen usw. in kaltem Zustand und sich flachig Qberlappend 
mittels eines tellweise erhitzbaren, Spltzen aufwelsenden Werkzeuges plattgedruckt. 
punktfdnfnlg verschmolzen und zu einer Platte verbunden. 

Von diesem Stand derTechnik ausgehend liegt der vorllegenden Erfindung die 
Aufgabe zugrunde. ein Verfaliren zur Hersteilung eines schalBsollerenden 
Verbundtells der eingangs genannten Art anzugeben, mit dem derartlge Verbundteile 
Insbesondere In relativ grollen Abmessungen, beispielsweise als Stimwand- 
verkleidung fOr ein Kraflfahrzeug. kostengQnstig herstellbar sind, wobei die fertigen 
Verbundteile gOnstige Recycilng-Eigenschaflen besitzen sollen. Au&erdem llegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein entsprechendes Verbundteil zu sdiaffea 

Dlese Aufgabe wird hinslchtlich des Verfahrens durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspmchs 1 gel6st. Das erflndungsgemaiie Verfahren umfasst im 
Wesentlichen folgende Schritte: 
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Einbringen eines bestimmten Volumens elnes Schwerschichtmaterials als 
plastlfizierte Masse in eine offene Kavitat einer ein Unter- und ein Oberwerkzeug 
aufweisenden Presse. 

Schlielien der Presse, wobei die plastlfizierte Masse in der von Unter- und 
Obepwerkzeugtlefinierten- Kavitat unter FlieBen in die Form der Schwerschicht 
gepresst wird. 

Offnen-der-Pfesse-Raehdem dle-Behwersehisht-Foimfestlgkejt aufweist, 

Anordnen der SchalldSmpfungsschicht In Form einer Bahn, eines Zuschnitts 
Oder Spritzgusstells auf der Schwerschiclit. 

partielles Verscliweif^en der Schwerschicht mit der Schatldampfiingsschicht \t\ 
der Presse oder einer weiteren Presse, indem mehrere in der Presse oder 
weiteren Presse integrierte. flachenmaQig begrenzte Schv/eiaelemente alctiviert 
werden.xrnd 

thermisches Umformen der Schalldampfungsschicht wahrend des partielien 
Verschweillens nntt der Schwerschicht, so dass die Schaliddmpfungsschicht 
eine Profilstaiictur erhSIt, 

wobei die SchalidSmpfungsschlcht In Bezug auf die Schwerschicht so bemessen 
wird, dass der Unnfang der Schalldampfungsschicht den Umfang der 
Schwerschicht an einem oder nnehreren Abschnitten oder voliunrrfanglich 
Qberragt. 

Das erfindungsgem^Ke schallisotlerende Verbundteii weist die In Anspruch 12 
angegebenen Meitonale auf. Es ist Im Wesentlicben dadurch gel<enazeichnet, dass 
seine Schwersdiicht durch Flielipressen einer Im Strangablegeverfahren 
zugefQhrten plastlfizierten Kunststoffmasse aus der Gnjppe derthermoptastischen 
Elastomere als Fonnteil ausgebildet ist, Bereiche unterschiedlicher Dicke und/oder 
Dichte aufweist und nur stellenweise mit einer Schalldampfungsschicht verschweifit 
ist, wobei die Schalldampfungsschicht eine durch thermisches Umfomien gebildete 
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Profilstruktur aufweist und der Umfang der Schalldampfungsschicht den Umfang der 
Schwerschicht zumlndest abschnittsweise Dberragt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet die M5glichkeit, relativ groBe. akustisch 
wirksame-Vefkleidtingefn'insbesondere-Stimwandverkleidungffi 
verglelchsvveise kostengQnstig herzustellen' Denn das erfindungsgemaBe Verfahren 
-ermbglicht es;Telativ groBflScrfiige-Schwerschichten-aach-aus solchen-plasHfizIer- 
baren Kunststoffmassenr-lnsbesonderethermoplastlschen Elastomeren herzustelien, 
die slch in SpritzgieBwerkzeugen nur schwierig herstellen lassen, zum Beispfel nur 
unter Verwendung von aufwendig konstruierten SpritzgieBwerkzeugen bzw. nurunter 
Zugabe von das FlieBverhaiten beeinflussenden ZusStzen. Die fQrdfe DurchfOlirung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens erforderilchen Presswerkzeuge sind dagegen 
. ver^eicfiswefse eintacfrkonstrulernjn^ sbmifkoste^^ Das nfchtvoll- 

fiachfge, sondem nur partielle Verbinden von Schwerschicht und Schalldampfungs- 
schicht ernidgllcht bel einem Recycling erfindungsgemaS hergestellter Verbundteile 
eine relativ einfache. weitgehend sortenreine Trennung von Schwerschicht und 
Schalldampfungsschicht Aufierdem ermdglicht das erfindungsgemaBe Verfahren 
elne im Wesentlichen abfallfrele Herstellung gattungsgeniaBer Verbundteile. 

FOr das partielle VerschweiBen von Schwerschicht und Schalkjampftjngsschicht 
kann das Unterwerkzeug und/oder das Oberwerkzeug gegen eln Unterweri<zeug 
bzw. Obenverkzeug ausgetauscht werden, das zu einer VergrdBerung der von 
Unterwerkzeug und ObsFwerkzeug deflnlerten KavitSt^hrt DI&VergraBenjng der 
Ka\dtat kann dabei insbesondere am Rand der Schwerschicht und/oder Im Bereich 
eines In der Schwerschicht ausgebildeten Durchbruchs vorgesehen sein. 

Weitere bevorzugte und vortellhafte Ausgestaltungen derErfindung sind in den 
UnteransprOchen angegeben. 

Nachfolgend vidrd die Erflndung anhand einer Inohrorc f AusfQhrungsbelspiei/ 
darstellenden Zeichnung nSher erlSuterL Es zeigen In schematlscher Darstellung: 

Fig, 1 . elne Querschnittsanslcht auf das Untenverkzeug und das 
Oberwerkzeug einer Forrnpresse In geoffnetem Zustand; 
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Fig. 2 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge gemSQ Rg. 1 in 
geschlossenem Zustand; 



Fig. 3 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge gemalS Fig, 1 In 

wieder gedffnetem Zustand, in welchem ein mit'den Fonnweilczeugen 
fiei^esTeltes Fonmteil ausgestoRen wirff; " 



Fig. 4 eine Querschnittsansicht auf weltere Formwerkzeuge, mit einer Kavltat, 
in die ein mit den Fomiwerkzeugen gemSK Fig. 1 hergestelltes Fomiteil 
und ein plattenf6niiiges SchalldSmpfungsteil eingelegt werden; 

Fig. 5 eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge gemafi Fig. 4 In 
geschlossenem Zustand; aa^oI 

Rg. 6 eine Querschnittsansicht auf die Fomiwerkzeuge gem3& Fig. 4 in . 

v^eder gedffnetem Zustand, in welchem ein mit den Fonnwerkzeugen 
. hergestelltes erflndungsgema&es Vertundteil ausgestoi&en f^rcH w irct . 

(Tig* 7 oino QuorochnittoonGio ht ouf dao Untorworitnoug und dao 
Obenverkzeug einer Fomnpresse gemSB einem weiteren 
AusfQhaingsbeispiei in geoffnetem Zustand; 

Fig. 8 eine Querschnittsansicht auf die Fomnwerkz^kf^ gemSft Fig, 7 in 
geschlossenem Zustand; 

Rg. 9 eine Querschnittsansicht ayMte Formwerkzeuge gemSS Rg. 7 In 

. wieder geoffnetem Zysl^d, wobel zwischen den Formwerkzeugen ein 
BahnabschnitUjz^Zuschnitt aus Schalldampfungsmateriai oberhalb * 
des mit d^RTormwerkzeugen zuvor hergestellten Formteils angeordnet 
wire 

eine Querschnittsansicht auf die Fomiwerkzeuge gemafi Fig. 7 In 
wiodor gocchlooconom Zuctand^ In wo l ch e m dor Bahnabcchnitt baw . ^ 
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\Zuochnltt ousCoholldampfungomatGrlQl Quf doo mit don Form 
werkzeugen zuvor hergestellte Fomnteil gepresst wird; 



Ffg.11 



elne Querschnlttsansfcht auf die Formwerkzpe^ gemaR Fig. 7 In 
geschlossenem Zustand, in welchem 



aus Schalldampfungsmateria! 
"hergestellte Fomnteil gej 



fBahnabschnlff bzwl "Z'uschnitt 
3as mit den Fonnwerkzeugen zuvor 




St wird undTdefBafinabscTTriifFbzw. - 
fongsiiiaterial randseitig* beschnltten^arde; 



\ Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge gemSfi Rg. 7 in 
wieder geSffnetem Zustand, In welchem ein mit den Formwerkzeugen 
■ h e r g octolttoc orfindungcgomaaos Vorfaundtoil auogootoC i on wird. - 1 



In den Figuren 1 bis 3 ist mit 1 ein unteres Formwerkzeug (Untenwerkzeug) und mit 2 
ein oberes Fonmerkzeug (Oberwerkzeug) elner ansonsten nicht nSher dargestellten 
Formpresse zur Herstellung einer Schwerschicht eines sdiallisollerenden Verbund- 
teiis bezelchnet Die Formwerkzeuge 1, 2 sind relativzueinanderbewegbar. Das 
Unterwerkzeug 1 kann dabel belspielsweise feststehend gelagert sein; wahrend das 
Oberwerkzeug 2 mitteis einer hydrauiischen Stellvorrichtung auf das UhtenA/erkzeug 
1 zu- und von cjiesem wegbewegbar ist' 



Das Unterwerkzeug 1 welst eine Fonnkavitat 3 auf> die durch eine umlaufende 
Tauchkante 4 definiert Ist. In die offene KavltSt 3 wird im Strangablegeverfahren ein 
bestlmmtes Volunen eines Schwerschichtmaterlals als plastlflzierte Masse 5 
eingebracht Bel dem SchwerschiclitiTiaterlal handelt es sidi urn eine hochgefQIIte 
Kunststoffniasse, vorzugsweise aus der Gruppe der themrioplastischen Elastomere 
(TPE). Insbesondere kbnnen die thermoplastlschen PolyoIefin-EIastomere TPO Oder 
•TPV verwendet werden. die aus Polypropylen mit bis zu 65% eingearbeitetem 
Ethylen-Propylen-[Dien] Kautschuk (EPID]M) bestehen. Gut geeignet sind femer 
auch tliemnoplastische Elastomere vom Typ TPS (Sfyrol TPE) und Massen aus PE- 
EVA (Polyethylen-Ethylen-Vinyl-Acetat). 
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Das Unterwerkzeug 1 weist in der Formkavitat 3 femer einen oder mehrere zapfen- 
formige Vorepi^nge^12'aufT~denen entsprechende'Bohrungen bzw. Vertiefungen 13 
im Oberwerkzeug 2 zugeordnet sind. Die VorsprQnge dienen dazu, im herzustellen- 
den Formteil bzw. Verbundteil vorgesehene Durchbrechungen zur DurchfQhruhg von 
KabelsWngen. Medien-Leitungen, mechanlschen Elementen oder dergleichen. 
wahrend des Formpressvorgangs von plastrfiztertem Schwerschlchtmaterial 5 
freizuhalten (vgl. Fig. 2). Der zapfenfdrmige Vorsprung 12 und die ihm zugeordnete 
VerUefiing 13 begrenzen Im geschlossenen Zustand der Formwerkzeuge 1, 2 einen 
konisch geformten Ringraum 14. In den ein Teil der plastifizierten Masse 5 wahrend 
des formgebenden Pressvorgangs eindringen kann. Auf diese Weise konnen an der 
Schwerschicht 6 tOIIen- bzw. rohrstutzenfermige Ausformungen 15 gebildet werden, 
die der abdichtenden Durchfuhaingen von elektrischen Oder sonstigen Leitungen 
dienen, wenn es sich bei dem herzustellenden Verbundteil beisplelswelse um eine 
Stimwandverkleidung eines KrafKahizeuges handein sollte. 

Sobald die plastifizierte Kunststoffimasse 5 durch SchlieBen der Formwerkzeuge 1, 2 
unter RIeflen In die Form der Schwerschicht 5 gepresst ist und eine ausreic^ende 
Formfestlgkelt besltzt, werden die Formwerkzeuge 1, 2 wieder gedffnet und die 
Schwerschicht 6 aus der Kavitat 3 entnommen. Zu diesem Zweck slnd im Boden des 
Untenverkzeugs 1 vorzugsweise mehrere e!n- und ausfahrbare Ausstolielemente 16 
integriert 

Die so hergestellte Schwerschldit 6 wird dann zu/partiellen Verblnden und zum F yn 
Oberpragen mit einer Schalldampfungsschicht IZ auf einem zweiten UntenA/erkzeug 
18 angeordnet. wie es in den Rguren 4 bis 6 dargestellt ist. Es ist zu erkennen, dass 
das Untenwerkzeug 18 ebenfalls Erhebungen 19, 20 aufweist, die in Forni und 
Anordnung den Erhebungen 7, 8 des Unterwerkzeugs 1 gemSS den Rguren 1 bis 3 
entsprechen und der Aufhahme der In der Schwerschicht 6 ausgeblldeten 
Ausbuchtungen 21, 22 dienen. 

Auch wejst das Untenwerkzeug 18 gemSli den Rguren 4 bis 6 einen Vorsprung 24 
auf, der der Aufnahme des in der Schwerschicht 6 ausgeblldeten Durchbmchs 25 
dienL Der Vorsprung 24 besteht aus einem kegelstumpfformigen Abschnitt 26 und 
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sind die Schwel&elemente 39 schematisch durch Kreise angedeutet Als SchweiO- 
elemente39 konnen klelnbauende-elektrische Heizelemente, Ultraschall-Schwei&- 
elements oder Hochfrequenz-SchweiSelemente zum Einsatz kommen. 

Wahrend des punktuellen VerschwelOens vyird die Schalld§mpfungsschldit 17 
zugleich thermlsch umgeformt und erhalt so die der Kavitat 30 des Oberwerkzeuges 
29 entsprechendeProfiistruktur. Hierzu sind im Oberwerkzeug 29 im Bereich der 
Erhebungen"3£>. 3b und Vertiefungen 327337347^37 mehrere Heizefemente (nicht 
gezeigt) Integriert Die Heizleistung des jeweiligen Heizelements wird so gesteuert, 
dass die Schalld§mpfungsschicht 17 nur an vorgegebenen. flachenm§Rtg sehr 
begrenzten Stellen mit der Schwerschicht 6 punktuell verschweiEt wIrd, belspiels- 
weise nur an Punkten Im Randberelch des Verbundteils 38 und/oderan Punlcten im 
Bereicli von Erhebungen bzw. Vertiefungen des Verbundteils 38. Zur Steuerung bzw. 
Beschleunigung der Verfestlgung der Schwellistellen sowle der thermlschen 
Umfonmung der Schalldampfungsschicht 17 konnen im Unterwerkzeug 18*und/oder 
im .Oberwerkzeug 29 auch noch Kuhlvomchtungen integriert sein. 

Sobald die thermische Umfonmung der Schalldampfungsschicht 17 erfolgt ist und die 
SchweiOstellen ausreichend test sind, warden die Fonnwerkzeuge 18, 29 auseinan- 
der gefahren und das fertige Verbundteil 38 entnomnnen. Zur Erielchterung der 
Entnahme verfOgt auch das UntenA^erkzeug 18 Ober mehrere ein- und ausfahrbare 
AusstoKelemente 16'. 

Es istzu erkennen. dass die Schwerschicht 6 und die Schalldampfungsschicht 17 
des ferOgen Verbundteils 38 derart miteinander verbunden sind/dass die Schwer- 
schicht 6 ohne Zwischenraum, konturparallel an die Schalldampfungsschicht 17 
angrenzt. Infolge der thermlschen Umformung weist die Schalldampfungsschicht 17 
Bereiche unterschiedilcher Verdichtung bzw. DIcke auf. Die drtllche Dicke bzw. 
Verdlchtung der Schalldampfungsschicht 17 Ist in Abhangigkeit der jeweiligen 
akusUschen Erfordemlsse am Einbauort des Verbundteils 38 gewahlt. 

ICin woltGrco AuofOhrungobDiopio! dor Erfindung wird naohf olgond anhapd z ^ei^ 
Figuren 7 bis 12 beschrieben. Bel^d ieseff^AnsfOlTfijiigsbeispiel erfolat das parfieile 
A> ' ci^u ii W c Hlon von sohwomohicht 6' und Schalidampfungsoohioht 17' mit - dcn oolbon / 
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IWie i n Tig. 9 gezolgt, - Icann der Bahnabschnitt dor Schalld&mpfungaachlcht 17' Qbcp ^ 
die Sufieren Kanten der Fonmwerkzeuge 40, 41 hinausragen. X 

AnschlieBend werden die Formwerkzeuge 40, 41 wieder geschlossen, wdbei der 
'"zapfenfoifnlge'Vorspnjng i2* mit seiner SclTneiaRarife"4^irrcR dieJ^CTall- 

dSmpfungsschlcht 17' dringt und ein StQck der Schicht 17' ausst^fut (Rg. .10)'. 
"^afirencl die ScRalfdarnpTungsscRc^ 6' zusammen- 

gepresst sind, wnYd die Tauchkante 42 angehqben. so daa^s deren umlaufende 
Schneldkante 43 die au.s den Formwerkzeugen 40, 4J^eltllchen herausstehenden 
Abschnitte der SchalldSmpfiingsschicht 17' absdvleiden (vgl. Figuren 10 und 11). 

Die SchwerschicW 6' wird auf diese Weis^lt der SchalldSimpfungsschicht 1 T 
• Qberpragt, wo'bei zum punktueilen VepsOTweiSen von Schalld&mpfungsschicht 17* 
und Schwerschlcht 6' \Anederum rni^rere flachenmaBIg begrenzte SchwelHelemente 
39* Im Oberwerkzeug 41 Integp^ sind, die in der Zeichnung In Form von Kreisen 
schematisch angedeutet s)pfa. Zef^iarallel zu derpunktuellen Verschwel&ung erfoigt 
die themnlsche Unriforrpdng der SchalldSmpfungsschicht 17". Zur Vermeldung yon 
WIederholungen w[ra diesbezQgllch auf die vorstehenden Eriauterungen In Bezug 
auf Fig. 5 venA^i^en. 

- Schliefi^ werden die Fomiwerkzeuge 40. 41 wieder auseinander gefahren und das 
fertige Verbundteil 38' mittels der im Unterwerkzeug 40 integrierten AusstoBeiemente 
4 6^' - fQr dlQ Entnolimo auogoctolLonj 

Die Erfindung fst in ihrer AusfQhrung nicht auf die vorstehend beschriebenen 
Ausftkhrungsbelsptele besdirSnkt VIelmehr sind mefirere Varianten denkbar, die 
auch bei grundsStziich abweichender Gestaltung von dem in den beiliegenden 
AnsprOchen angegebenen Erfindungsgedanken Gebrauch machen. So kdnnen die 
SchwelBelemente 39(-69| zum punktuellen Verschweifien von Schwerschlcht 6f6| * 
und Schalldampfungsschicht .17f^ zusatzlich Oder altemativ auch im Unter- • 
weitaeug 18 ^aw. 4 Cj integriert sein. 
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